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Recherche ant rag gem. S 43 Abs. 1 Satz 1 PatG 1st gestellt 

© Verfahren zur Herstellung von dekorativen Holzartikeln 

Bei der Hersteliung eines dekorativen Artikels bzw. Ge- 
genstandes aus einem Brettstuck eines dekorativen Sperr- 
holzes (Furnierholzes) wird eine dekorative dunne Piatte fur 
das dekorative Sperrholz (Furnierholz) hergestellt durch 
Warmverpressen einer putverformigen dunnen Platte mit 
einer dunnen Materialplatte, um das Beschichtungsverfah- 
ren zu vereinf achen. 
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Patentanspruche u • • ^ 

bei einer Temperatur von 120 bis 140°C durchge- 

*ssss ^,s« a v n d^rr iv e rr nach « - a <^ , bis 9 , 

kennzeichnet,daB es die folgenden Stufen 2fX" < ^ ^nnze.chnet, daB das Warmverpressen 

Ausbi,du n g einer pulverfoSgt dSSTto 5 Xr^rT ^ ^ W * 1,6 MPa ^ 

Platte auf emer dunnen Materialplatte , v l . 

Warmverpressen der pulverformigen dunnen Ver f ahr en nach emem der AnsprQche 1 bis 10, 

Harzplatte mit der duJen Ma°erialSt«e unte? t ^l*""""*"* <«* das Warmverpressen 

aidungeinerdunnendekorativenK ,o Smrtwlrd Pa " ne 5 * 10 MinUte " durch ^ 

Sperrhol Z pl a tte(Furnierplatte) dekorat,ven dadurch gekennzeichnet, daB die dekorative dOnne 

Zerschneiden der dekorativen Sperrholznlatte ^\ an . dem Jragerbrett befestigt wird mittels 

(Furnierplattejzu Brettstiicken u n n / perTho,2 P ,atte Brndung, die em EVA-Harz, ein Vinylacetat- 

Zusammensetzen der Brettstucke nach der erfor 1 ' £ Gemi ** aus e 'nem Vinylacetatharz und 

deriichen Behandlung zur S^gdnltkoS emhSt nndto * r ein Mela ™ ba - 

venArtikelsbzw.Gegenstandes. „ v ^ . 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- JLh^?^ ^P?** 12, dad ^h gekenn- 

z^net, daB es auBerdem die *+ASZZ , ^^^^X TemPeratUr 

Ausbildung einer oder mehrerer dekorativer 14- Verfahren nach Anspruch 11 oder 13, dadurch 

Schichten auf der dunnen ESSSktS^ Z gekennzeichnet, daB das Verbinden unter einem 

AusbiWungderpulverfoienSS^^^^ DruckvonO.l b,s 1 MPadurchgefuhrtwird. 

wobei die dekorativen Schichten anschlieBend 25 iwh k 

durch die pulverformige diinne Harzplatte vdl Beschreibung 

stSndigbedeckt werden. „ - r . , ,„ . 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch se H» ! if g . em verbess ertes Verfahren zur 

kennzeichnet, daB es £b£L °dte foIgeSen £ 22?"2 H d " ven Holzartikeln bzw. -gegen- 

fen umfaBt: toigenaen Mu- standen, sie betnfft msbesondere Verbesserungen bei 

Ausbildung einer oder mehrerer dekorative 3 ° 1^-^°^ von df k ° ra *iven Holzartikeln bzw. -ge- 
Schichten auf der dunnen nulSrmi^ u ? geretanden, wie z.B. Musikinstrumenten und Mobeln 
Platte und pulverformigen Harz- aus dekorativero Sperrholz bzw. Furnierholz. 

Bedecken der dekorativen Schichten mit einer „,ei a Be ' dem J"»vendoneIlen Verfahren zur Herstellung 
teren dunnen pulverformigen iS^SZldZ « JT^ dekorati f r Holzgegenstande bzw. -artikel 
Warmverpressen. 8 Harzplatte vor dem 35 wird erne dunne dekorative Platte aus Eiche, WalnuB 

4. Verfahren nach einem der Ansnruche 1 hie * 1 Z 5 a " f em Tra g erbr ett aus Lauarn, eine Span- 
dadurch gekennzeichneTdaB es aXSem die of ' ff"^ a «^Iegt und damit ver- 
genden Stufen umfaBt- au »eroem die fol- bunden 2ur Herstellung eines dekorativen Sperrholzes 
Ausbildung einer oder mehrerer a.i™.„»- Furnierholzes, das anschlieBend zu BrettstQcken 
SchichtenfufememMateriaTgtebeund w ^"'^^rGestalt zerschnitten wird. Die geschnitte- 
Befestigen des MaterialgeSs a „ dt dunnen S-SfT ^ B £ ttstuckes werd » abgedeckt durch 
Materialplattcvorder AulbildunederDulverte^ Tc d ? korat . ,ve Platten °der Kunstharzstreifen oder 
gen dannen Harzplatte 8 P Verf0nni " T ^^'^n uberzogea Danach werden die 

5. Verfahren nach einem der AnsorQche 1 hi, 4 « f^^^zusamniengefugt unter Bildung eines deko- 
dadurch gekennzeichnet. daB es "Em die V ' a ratl t v ? n . Artlkels bzw - Gegenstandes, der dann mit Farb- 
genden Stufen umfaBt- auBerd em die fol- anstnehen versehen, geschliffen bzw. geschmirgelt und 

Aufbringen eines oder mehrerer Enlace Stnete p V ZU - °, berflachenbehandI '"'g- Das heiBt, das 
auf diedunne pulverformige H a ^platte und J? '"f" " u V Far J banStrichen wurte bisher bei d ™ 
Bedecken def Einlagestucke «"« ^ekeren , n dek ° ratlV f n A A rUkel bzw " Gegenstand mit einem dreidi- 
dflnnen pulverformigen SSaSTJTS menS, °'! a, l n Aufb f U D durch g e « b rt Dieses Beschich- 
Warmverpressen. " a «P'atte vor dem tungsverfahren umfaBt im allgemeinen die Oberflachen- 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5 Ve^tfe^A A ?¥ m S m . eines Farbanstriches, das 
dadurch gekennzeichnet, daB die K der dfinnen VeiwpAi. das Aufbringen einer Holzfflllmasse, das Po- 
Materialplatte in dem Bereich von 02 £ 08 mm « S"^ Besd V ch *? n der Unterlage, das Polieren, das 
liegt von 0,2 bls °' 8 mm 55 em- oder zweimalige Oberflachenbeschichten, das 

7. Verfahren nach einem der Ansoruche 1 bis 6 ^v' ;g f ,n ^ Sch,eifen) . Und Ferti gP<>Keren. Dabei muB 
dadurch gekennzeichnet, dS X nuSerformi.e f ne . V,e ^ ah ' ^n aufemander-folgenden Arbeitsschrit- 
Harzplatte enthait ein EpoxyharJ eij Sa^K . Werden - Durch ein ^"hes Verfahren 
Polyesterharz, ein Epo^Sra^rE^ «> ^r er ^ odukt !<> a ^'-kungsgrad erniedrigt und es ist 
yphenolharz, ein waLehES AwlZz S S^a^ b ? den Handarbeiten erforderlich, was 
oder ein Acrylhaiz. Acrymarz und/ fur die Automation des Herstellungsverfahrens v61iig 

der pulverformigen dunnen Hareplatt^ X m T « Sf". ^ r e esch, ¥ en . ein dekoratives Sperrholz (Fur- 
reich von 100 bis300g/m> ifegt ? C " 65 "^J 0 ^"!." 1 m, . t cinem Po'^ethan- oder Aminoal- 

9. Verfahren nach einem der Ansoruche 1 hi, s ^harz-Farbanstnch zu versehen und dann eine Finish- 
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dann zu BrettstQcken zerschnitten, zu einem dekorati- 
ven Gegenstand bzw. Artikel zusammcngefugt und ei- 
ner Finish- Beschichtung mit Farbanstrichen unterzo- 
gen. Obgleich das Beschichten mit Farbanstrichen auf 
ein ebenes bzw. flaches Objekt, d.h. das dekorative 5 
Sperrholz bzw. Furnierholz, angewendet wird, ist auch 
bei diesem vorgeschlagenen Verfahren eine Vielzahl 
von Arbeitsschritten erforderlich. AuBerdem fuhrt die 
Verwendung von organischen Losungsmitteln beim Be- 
schichten zu einer Vcrschmutzung des Arbeitsplatzes. 10 

Ziel der vorliegenden Erfindung ist es daher, die An- 
zah! der Verfahrensstufen zu vermindern, insbesondere 
in bezug auf das Beschichtungsverfahren, bei der Her- 
stellung von dekorativen Holzartikeln bzw. -gegenstan- 
den, ohne daB irgendeine Gefahr der Umweltver- t5 
schmutzung besteht 

GemaB dem Hauptaspekt der vorliegenden Erfin- 
dung wird eine Harzschicht auf eine dunne Material- 
platte aufgebracht durch Warmverpressen eines auf die 
Oberflache aufgebrachten pulverformigen warmehart- 20 
baren Harzes unter Bildung einer dQnnen dekorativen 
Platte, die dann auf ein Basisbrett gelegt und damit ver- 
bunden wird zur Herstellung ernes dekorativen Sperr- 
holzes bzw. Furnierholzes, 

Die Erfindung wird nachstehend unter Bezugnahme 25 
auf die beiliegendcn Zeichnungen naher erlautert Es 
zeigen: 

Fig. 1 bis 5 Schnittansichten der bei einer Ausfuh- 
rungsform der vorliegenden Erfindung angewendeten 
aufeinander-folgenden Arbeitsstufen; 30 

Fig. 6 bis 9 Schnittansichten der bei einer anderen 
AusfOhrungsforra der vorliegenden Erfindung ange- 
wendeten aufeinander-folgenden Arbeitsstufen; 

Fig. 10 bis 12 Schnittansichten der bei einer weiteren 
AusfQhrungsform der vorliegenden Erfindung ange- 35 
wendeten aufeinander-folgenden Arbeitsstufen; 

Fig. 13 bis 15 Schnittansichten der bei einer weiteren 
AusfQhrungsform der Erfindung angewendeten aufein- 
ander-folgenden Arbeitsstufen; 

Fig. 16 und 17 Schnittansichten der bei einer anderen 40 
AusfOhrungsforra der Erfindung angewendeten aufein- 
ander-folgenden Arbeitsstufen; 

Fig. 18 bis 23 Schnittansichten der bei einer weiteren 
AusfQhrungsform der Erfindung angewendeten aufein- 
ander-folgenden Arbeitsstufen; 45 

Fig. 24 und 25 Schnittansichten von nach dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren hergestellten Produkten; und 

Fig. 26 bis 29 Schnittansichten von aufeinander-fol- 
genden Arbeitsstufen, die bei einer weiteren Ausfuh- 
rungsforrn der Erfindung angewendet werden. - 50 

Die Erfindung wird nachstehend anhand bevorzugter 
Ausfuhrungsformen naher erlautert, ohne jedoch darauf 
beschrankt zu sein. 

Die bei einer (der ersten) AusfQhrungsform der Erfin- 
dung angewendeten Arbeitsstufen (Verfahrensstufen) 55 
sind aufeinander-folgend in den Fig. 1 bis 5 dargestellt 
In der Fig. 1 wird eine dunne Materialplatte 1 auf eine 
Unterlage 2 gelegt und damit verbunden. Die dunne 
Materialplatte 1 besteht aus einer Holzplatte mit einer 
schonen Maserung, wie z.B. WalnuB, Rosenholz, Teak, 60 
Fichte, Zelkova serrata und Eiche, und ihre Dicke liegt 
vorzugsweise in dem Bereich von 0,2 bis 0,8 mm. Erfor- 
derlichenfalls kann die Oberflache der dunnen Material- 
platte 1 mit einem Farbanstrich versehen und/oder ge- 
schliffen bzw. geschmirgelt werden. Zum Aufbringen 65 
eines Farbanstriches werden Farbstoffc oder Pigmente 
in Wasser oder in einem organischen Losungsmittel ge- 
lost und es kann eine geringe Menge Harz zusatzlich 
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zugemischt werdea Das Aufbringen des Farbanstriches 
kann erfolgen durch Aufbursten, Aufspriihen oder Auf- 
tragen. Das Schmirgeln bzw. Schleifen wird durchge- 
fuhrt unter Verwendung von Schmirgelpapieren Nr. 180 
bis 240, urn Oberflachenflocken zu entfernen. Auf der 
Oberflache der dunnen Materialplatte 1 konnen geeig- 
nete Designs und Muster erzeugt werden durch Sieb- 
drucken, Gravuredrucken und/oder Offset- Drucken. 
Als Tragermaterialien fur das Drucken werden vorzugs- 
weise Epoxyharze und Polyurethanharze verwendet. 
Vorzugsweise werden insbesondere Designs, wie z.B. 
abstrakte Designs, auf die dunne Materialplatte 1 aufge- 
druckt. 

Die Unterlage 2 wird daran befestigt, urn ein ReiBen 
und/oder Aufwerfen der dunnen Materialplatte 1 zu 
verhindern, in einem AusmaB von 20 bis 100 g/m 2 . Die 
Unterlage 2 besteht vorzugsweise aus einem nicht-ge- 
webten Gewebe aus Kunstf asern oder Glasfasern, einer 
Metallfolie, wie Z.B. einer Aluminiumfolie, oder Japan- 
papier. Zum Verbinden der Unterlage 2 werden vor- 
zugsweise Bindungen vom Vinylacetat-Emulsions-Typ, 
Melaminharz-Typ und Harnstoffharz-Typ verwendet 

Wie in der Fig. 2 dargestellt, wird anschlieBend eine 
pulverfdrmige Harzschicht 3 auf die Oberflache der 
dQnnen Materialplatte 1 aufgebracht Vorzugsweise 
werden warmehartbare Harze, wie z.B. ein Epoxyharz, 
ein ungesattigtes Polyesterharz, ein Epoxypolyester- 
harz, ein Epoxyphenolharz und ein warmehartbares 
Acrylharz verwendet Es konnen auch thermoplastische 
Harze, wie zJJ. ein Acrylharz, verwendet werden. Die 
KorngroBe liegt vorzugsweise in dem Bereich von 10 
bis 300 urn. Die Bildung der Harzschicht 3 erfolgt bei- 
spielsweise durch elektrostatisches Beschichten und 
Schwerkraft-Aufspruhen, vorzugsweise in einer Menge 
von 100 bis 300 g/m 2 . Nach dem kurzzeitigen Erhitzen 
auf eine hohe Temperatur wird ein teilweise flieBfahiges 
Harz auf die Oberflache der dflnnen Materialplatte 1 in 
Form einer Schicht aufgebracht Das Erhitzen wird in 
einem Infrarot-Heizofen oder in einem Induktions- 
Heizofen durchgefQhrt 

Zum schnellen Warmeharten wird vorzugsweise ein 
Gemisch aus einem Epoxyharz vom Novolak-Typ und 
einem Epoxyharz vom Bisphenol A-Typ zusammen mit 
2-Ethyl-4-methyl-imidazol als Harter verwendet Als Er- 
satz fur die Verwendung dieser Mischung kann ein pul- 
verformiges Epoxyharz auf die Oberflache der dunnen 
Materialplatte 1 aufgebracht werden, nachdem diese 
mit einem flQssigen Epoxyharz beschichtet worden ist 
Auf die Oberflache der dunnen Materialplatte kann un- 
ter Verwendung einer Walzenbeschichtungsvorrich- 
tung oder einer Rakel eine pastenformige Mischung 
aufgebracht werden. 

AnschlieBend werden die dunne Materialplatte 1 in 
Begleitung der Unterlage 2 und die dunne Platte aus 
dem pulverformigen Harz 3 sandwichartig zwischen 
leicht abziehbaren Filmen, wie zJB. Vinylfluoridfilmen, 
angeordnet und einer Warmverpressung, beispielsweise 
mittels einer HeiBpresse, unterworfen. Bei diesem 
Warmverpressen dringt geschmolzenes Harz teilweise 
in die dunne Materialplatte 1 ein, wobei eine Harz- 
schicht 4 auf der Oberflache der dQnnen Materialplatte 
1 zuruckbleibt unter Ausbildung einer dunnen dekorati- 
ven Platte 5. Die Harzschicht 4 sollte vorzugsweise 
transparent sein ohne jede Farbe oder mit hellen Far- 
ben, so daB die Maserung der dQnnen Materialplatte 1 
von auBen sichtbar ist und ihre Dicke sollte vorzugswei- 
se in dem Bereich von 100 bis 300 um liegen. Die Verfah- 
rensbedingungen beim Warmverpressen werden ge- 



5 OS 37 35 368 

fiVEf ? n Schni »-S behan - "*2B2SSff £3£ r erdem *« **£ 

Stricht"* 1 ^ Die w^i^Sfiss^rr gesch ^<- dunne Harz p ,atte "gut 

Pi« Nr. 240 bis 4oS*" "■?» S *%l|» *&!S£TZiT*" ■■*«* Set S 



OS 37 35 368 

7 8 

Fig. 13 bis 15 dargestellt wobei ein dGnnes Materialge- Bei einer weiteren (sechsten) AusfOhrungsform der 

webe 16 anstelle von oder zusatzlich zu der dunnen vorliegenden Erfindung, wie sie in den Fig. 26 bis 29 

Materialplatte 1 verwendet wird, die in den obenge- dargestellt ist wird ein Einlagestuck 24 uber eine Bin- 

nannten Ausfflhrungsformen eingesetzt wurde. Das Ma- dungsschicht 28 an einer Hauptplatte 1 befestigt wie in 

terialgewebe 16 besteht aus diinnem Japanpapier oder 5 Fig. 26 dargestellt Eine dunne Platte 26 aus einem pul- 

einem nicht-gewebten Acrylgewebe und sein Einheits- verformigen Harz wird dann auf der diinnen Material- 

gewicht liegt in dem Bereich von 15 bis 30 g/m 2 Auf platte 1 erzeugt, wahrend das Einlagestuck 24 vollstan- 

dem Materialgewebe 16 werden dekorative Schichten dig bedeckt ist, wie in Fig. 27 dargestellt, und die dunne 

11 erzeugt, wie in Fig. 13 dargestellt Dann wird das Platte 26 aus dem pul verformigen Harz wird wie in 

Materialgewebe 16 auf die dunne Materialplatte 1 ge- to Fig. 28 dargestellt geschmolzen. Nach dem Warmver- 

legt, die von einer Unterlage 2 begleitet ist, bevor eine pressen umfaBt die erhaltene dekorative Platte 25 die 

dunne Platte 13 aus einem pulverformigen Harz erzeugt dunne Materialplatte 1, die Unterlage 2, das Einlage- 

wird wie in Fig. 14 dargestellt Nach dem Warmverpres- stuck 24, die Bindungsschicht 28 und eine dunne Harz- 

sen umfaBt somit eine dekorative Platte 15 die dunne platte 27 in Form eines Korpers nebeneinander, wie in 

Materialplatte 1, die Unterlage 2, das Materialgewebe 15 Fig. 29 dargestellt 

16, die dekorativen Schichten 11 und eine dOnne Harz- Die Erfindung wird durch die foigenden Beispiele na- 

platte 14 in einem Korper nebeneinander, wie in Fig. 1 5 her erlautert, ohne jedoch darauf beschrankt zu sein. 
dargestellt 

Im Falle einer weiteren (funften) AusfOhrungsform, Beispiel 1 

wie sie in den Fig. 16 und 17 dargestellt ist, werden 20 

pulverformige Harzschichten 13 auf beiden Oberfla- Eine WalnuB-Platte einer Dicke von 0,2 mm wurde als 

chen eines Materialgewebes 16 gebildet und die Kombi- Materialplatte verwendet, die von einer Unterlage aus 

nation wird auf eine dunne Materialplatte 16, die von einem nicht-gewebten Vinylon-Gewebe mit einem Ein- 

einer Unterlage 2 begleitet ist, gelegt Die erhaltene heitsgewicht von 30 g/m 2 begleitet war. Die Bindung 

dekorative Platte 15 umfaBt die dunne Materialplatte 1, 25 enthielt 100 Gew.-Teile Vinylacetatharz, 100 Gew.-Teile 

die Unterlage 2, das Materialgewebe 16, die dekorativen Harnstoffharz und 1 Gew.-Teil Ammonhimchlorid. Das 

Schichten 11 und die dunne Harzplatte 14 in einem Kor- Einheitsgewicht der Bindung betrug 100 g/m 2 . Das Ver- 

per nebeneinander. binden wurde bei einer Temperatur von 110°C unter 

Eine weitere Modifikation der Erfindung ist in den einem Druck von 0,7 MPa und fur eine Zeitspanne von 2 

Fig. 18 bis 23 dargestellt, bei der das Produkt eine Einla- 30 Minuten durchgefuhrt Die Oberflache der Materialfolie 

geStruktur hat Zuerst wird eine dunne Platte 23 aus wurde dann mit einem Schmirgelpapier Nr. 240 geschlif- 

einem pulverffirmigen Harz auf einer dOnnen Material- fen, unter Verwendung von dligen Farbstoffen mit ei- 

platte 1 gebildet, die vorzugsweise von einer dunnen nem Farbanstrich versehen und durch Siebdruck be- 

Unterlage 2 begleitet sein kann, wie in Fig. 18 darge- druckt zur Ausbildung eines Musters. Auf der Material- 

stellt Danach wird die dunne Platte 23 aus dem pulver- 35 platte wurde eine dunne Platte aus einem pulverfSrmi- 

fdrmigen Harz beispielsweise durch Infrarotbestrah- gen Epoxyharz mit einem Einheitsgewicht von 200 g/m 2 

lung geschmolzen, wie in Fig. 19 dargestellt In diesem unter Anwendung einer elektrostatischen Beschichtung 

geschmolzenen Zustand werden ein oder mehr Einlage- erzeugt Die KorngroBe betrug etwa 0,15 mm (100 

StUcke 24 auf die dunne Harzplatte 23 gelegt, wie in mesh) und das Pulver enthielt 100 Gew.-Teile festes Ep- 

Fig.20gezeigtDieDickedesEinlagest0ckes24betragt 40 oxyharz und 3 Gew.-Teile 2-EthyI-4-methyl-imidazol. 

0,3 mm oder weniger und liegt vorzugsweise im Bereich Die Platte aus dem pulverformigen Harz wurde dann in 

von 0,1 bis 0,2 mm. Es wird eine weitere dunne Platte 26 einem fernen Infrarotofen bei einer Anzeigetemperatur 

aus einem pulverformigen Harz gebildet, wahrend die von 450° C 20 Sekunden lang geschmolzen. Em nicht-ge- 

Einlagestucke 24 vollstandig bedeckt sind. wie in Fig. 2 1 webtes Vinylon-Gewebe mit einem Einheitsgewicht von 

gezeigt Durch Anwendung von Infrarotstrahlung wird 45 24 g/m 2 und ein abziehbarer Film aus Polyvinylfluorid 

die zusatzliche dunne Platte 26 aus einem pulverformi- wurden auf die hintere Oberflache der Materialplatte 

gen Harz geschmolzen, wie in Fig. 22 dargestellt Nach aufgebracht und ein gleicher abziehbarer Film wurde 

dem Warmverpressen erhalt man eine dunne dekorati- auf die obere Oberflache der Materialplatte aufge- 

ve Platte 25 mit einem Einlagen-Aufbau, wie in Fig. 23 bracht zum Warmverpressen, das in einer Warmpresse 

dargestellt Die dunne dekorative Platte 25 umfaBt die 50 bei einer Temperatur von 130°C unter einem Druck von 

dunne Materialplatte 1 , die Unterlage 2, die Einlagestuk- 1 ,0 MPa und fur eine Zeitspanne von 1 0 Minuten durch- 

ke 24 und eine dunne Harzplatte 27. gefuhrt wurde. Nach dem Abkiihien auf Raumtempera- 

Im Falle dieser Ausfuhrungsform brauchen keine tur wurden die abziehbaren Filme entfemt, wobei man 
Ausnehmungen fur die Aufnahme der Einlagestucke 24 eine dekorative Platte mit einer glatten Harzplatte er- 
in der dunnen Materialplatte 1 vorgesehen sein. Es ent- 55 hielt Die Dicke der dekorativen Platte lag in dem Be- 
steht auch kein Hohlraum um die Einlagestucke 24 her- reich von 180 bis 190 urn. 

urn. Durch das Fehlen der Ausnehmungen wird das Ein- Danach wurde die dekorative Platte auf ein Lauan- 

lage-Verfahren stark vereinfacht und es ist keine an- Basisbrett einer Dicke von 20 mm gelegt und damit 

spruchsvolle manuelle Technik erforderlich, so daB das verbunden zur Herstellung eines dekorativen Sperrhol- 

Verfahren fur die Automation gut geeignet ist 60 zes (Furnierholzes). Zum Verbinden wurde ein Gemisch 

Bei einer modifizierten Ausfuhrungsform kann die aus einem Vinylacetatharz und einem Harnstoffharz 

dunne Materialplatte 1 direkt nach dem Auflegen der verwendet wobei das Verbinden bei einer Temperatur 

Einlage-Stucke 24 warmverpresst werden unter Bildung von 100°C unter einem Druck von 1,0 MPa und fur eine 

einer dekorativen dunnen Platte 25, wie in Fig. 24 dar- Zeitspanne von 10 Minuten durchgefOhrt wurde. Dann 

gestellt Wenn Harz im flussigen Zustand aufgebracht 65 wurde das dekorative Sperrholz (Furnicrholz) zu Brett- 

wird, erhalt man eine dunne dekorative Platte 25, wie sie stucken zerschnitten und die Schnittenden wurden mit 

in Fig. 25 dargestellt ist in der die Einlagestucke 24 aus schmalen Streifen aus der vorstehend beschriebenen 

der dunnen Harzplatte 25 teilweise herausragen. dekorativen Platte unter Verwendung eines Bindemit- 
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telsyomPoIyesterharztypbedeckt. 10 

esterha^p iSttSSfS^.'* ^ 
pier Nr. 600 wurde die Oh^rfLh /J f 2? . Sch mirgelpa- 

Nach dem Polieren u „5 o£ S? ( 2" f mish) P° liert 5 
den die BrettstQcke ™ 0berfla< * en be«*ichten wur- 

board, aufdem d e naShT^ 6 Qg l ZU einem Sid * 

Beispiel2 10 

jedoch eL ode" 5?ll ta ?*?' Wobei ^ 
Materialp,at t et^ *r .5 

kern nicht-gewebtes VmZ r u s, ebdrucken und 
Oberflache der tSaESS? ^ an der hintere « 
sen befestigt Z2£SS£% J? ^ m Warm verpres- 
ven Platte faJS k^L*^' erhaJtenen dekorati- 

^tensSantfS^Hfc^Sr ^ dekorative « » 
nuBholzes. naturuchen Maserung des Wal- 
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dieBildungderSaS2Lr^ te ^ W ° bei ^ 
Schichtenfurchtffilt^S 
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gen einer Unteriaee unrf n»!.kT u ™ " ach dem Befesti- 

wurdeemepSeTusefn^ 

einer Dicke von 0,15 .iZ KmT" ^yharz 

der Oberflache der mSE^ ° der ^ en « er auf 

trostatische BescWchS ^dThS* W C,ek - 

thyl-iniKiazol und 1 Gew^Teil iEL?? *\ E %M-me- 40 
dem Schmelzen durch fe J^V eCy J. ,m,dazoL Nac[ > 

StOcke auf diemit rf*m u ? ,°. C wu <"den E nlage- 

te getegt £SSS&i!SfSt Materia,p ^ 
schiedener Farben von l „ Rchtenstdcke ver- 45 

tion wurde d^n LTpUk^h ^ d \ LDieKombina - 

Beispiel , behandSw^etbeLf Wd " W ' e in 
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